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(54) Procede pour fabriquer un corps creux en matiere plastique par assemblage de deux demi-coquilles, et 
corps creux ainsi obtenu, notamment collecteur d'amission d'air de moteur a explosion. 

fey On realise, par moulage de matiere plastique sous 
pression, au moins deux demi-coquilles (2, 3) pourvues 
chacune d'une bride d'assemblage (4, 5), et on assemble 
ces demi-coquilles (2, 3) le long de leurs brides respectives 
(4, 5). 

On realise en outre, apres I'etape d'assemblage, une 
etape consistant a effectuer une seconde operation de 
moulage de matiere plastique sous pression sur le corps 
creux (1) assemble, pour former un cordon de renforce- 
ment (15) recouvrant les deux brides assemblies (4, 5) le 
long d'une partie au moins de la longueur de celles-ci. 

Utilisation notamment pour realiser un corps creux en 
matiere plastique destine a avoir une resistance mecani- 
que predeterminee, par exemple un collecteur d'admission 
d'air de moteur a explosion. 
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La pr£sente invention concerne un procede pour 
fabriquer un corps creux en matiere plastique, et plus 
particulierement un procede pour fabriquer un corps creux 
en matiere plastique destine a avoir une resistance 
mecanique pred£terminee . 

La presente invention concerne egalement un 
corps creux realise par mise en oeuvre du proced^ precite. 

On sait realiser par moulage de matiere 
plastique sous pression un corps creux d'une seule piece 
de formes simples ayant une resistance mecanique 
predeterminee . On moule cette matiere plastique par 
injection ou compression dans 1 1 espace de moulage menage 
entre un noyau interieur et un moule exterieur constitue, 
par exemple, de deux parties que 1 1 on assemble autour du 
noyau . 

Ce procede simple et economique ne convient que 
pour des corps creux de formes simples , par exemple des 

reservoirs r des bidons, des vases, etc II ne permet 

pas de realiser des corps creux de formes compliquees. 

On sait Egalement realiser des corps creux d'une 
seule piece de formes compliquees en matiere plastique par 
mise en oeuvre d'un procede de moulage de matiere 
plastique sous pression utilisant un noyau fusible ou 
soluble , que 1 1 on fait disparaitre apres 1 ' operation de 
moulage proprement dit. Ce proced<§ donne satisfaction £l 
ses utilisateurs , mais sa mise en oeuvre est relativement 
longue r delicate et onereuse, car elle exige des 
investissements eleves . 

On connalt par ailleurs, pour realiser un corps 
creux en matiere plastique, le procede comportant les 
etapes qui consistent a realiser f par moulage de matiere 
plastique sous pression, au moins deux demi-coquilles 
pourvues chacune d'une bride d ' assemblage , et a assembler 
ces demi-coquilles le long de leurs brides respectives. 
L f assemblage des brides peut s'effectuer, par exemple, par 
collage ou par soudage. La mise en oeuvre de ce procede 
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est simple, rapide et economique , et permet de realiser 
des corps creux de formes compliquees. 

On sait que, dans un corps creux obtenu par ce 
dernier procede, la contrainte micanique admissible de la 
5 zone d 1 assemblage , constitute par les brides soudees l'une 
contre 1* autre, n'est egale qu'a un pourcentage faible, de 
1 ' ordre de 15 k 20 %, de la contrainte admissible pour le 
reste du corps creux, Elle est encore plus faible en cas 
de collage, 

10 Ce procede ne permet done pas de realiser des 

corps creux destines a avoir une resistance mecanique 
elevee. 

Le but de la presente invention est de remedier 
aux inconvenients des procedes connus et de proposer un 

15 procede du type preciti permettant de realiser des corps 
creux en matiere plastique ayant une resistance mecanique 
predeterminee , tout en etant de mise en oeuvre simple, 
rapide et relativement peu onereuse. 

Un autre but de 1 1 invention est de proposer un 

20 corps creux en matiere plastique de formes compliquees, 

ayant une resistance mecanique predeterminee tout en etant 
de realisation simple, rapide et relativement peu 
onereuse . 

Suivant 1' invention, le procede du type precite 
25 est caracterise en ce qu'il comporte en outre, apres 

l'etape d 1 assemblage , une etape consistant a effectuer une 
seconde operation de moulage de matiere plastique sous 
pression sur le corps creux assemble pour former un cordon 
de renforcement recouvrant les deux brides assemblies le 
30 long d'une partie au moins de la longueur de celles-ci. 

Le cordon de renforcement, qui recouvre les deux 
brides assemblies a la maniere d'une frette, vient 
renforcer la zone d 1 assemblage . II peut etre aisement 
con<?u pour donner a cette zone d 1 assemblage , qui constitue 
35 la zone de moindre resistance du corps creux ainsi 
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realist, la resistance mecanique predetermines desiree 
pour ce corps creux. 

La zone d 1 assemblage , essentiellement 
peripherique , est d'acces facile et de formes relativement 
5 simples. 

En outre , la quantite de matiere plastique 
necessaire pour realiser ce cordon de renforcement, dont 
I'epaisseur reste faible r est peu importante. D 1 autre 
part, la forme exterieure du cordon est en general sans 

10 importance, de sorte que 1 1 on peut utiliser pour la 
seconde operation de moulage des moules usines 
relativement facilement et de formes relativement simples. 
La seconde operation de moulage est done une operation 
simple, rapide et peu onereuse. 

15 Par ailleurs, un calcul de resistance de la 

structure du corps creux permet d'optimiser la conception 
du corps creux en tenant compte de la seconde operation de 
moulage. On peut ainsi donner a ce corps creux une 
resistance mecanique relativement reguliere en tous ses 

20 points, et minimiser la quantite totale de matiere 

plastique utilisee et done le cout final de realisation 
dudit corps creux. 

Suivant un mode de realisation prefere de 
l f invention, on apporte, dans la seconde operation de 

25 moulage, une quantite suppl6mentaire de matiere plastique 
en des endroits du corps creux autres que les brides 
proprement dites pour renforcer ou completer ledit corps 
creux. 

On peut ainsi mouler, dans d 1 excellentes 
30 conditions de mise en oeuvre et de coftt, des elements en 
saillie tels que des nervures, des renforts en tous 
genres, des pattes, etc... pour renforcer ou completer le 
corps creux. 

Ceci est particulierement appreciable dans 
35 l'optique precitee d 1 optimisation de la structure et du 
cout final du corps creux considere : en effet, les 
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specialistes de ce domaine apprecieront que cie tels 
elements ne sont pas faciles a realiser economiquement en 
une S eule operation de moulage. 

II est ainsi possible de concevoir et optimiser 
un corps creux, non plus seulement en fonction des seules 
conditions de sa realisation par moulage, mais egalement 
en fonction des conditions de son insertion dans un 
environnement technique complexe. 

Suivant une autre aspect de la presente 
invention, le corps creux du type precite est caracterise 
en ce qu'il est realise par mise en oeuvre du procede de 
1' invention. 

Suivant un mode de realisation pref ere de 
1' invention, ce corps creux est un collecteur d 1 admission 
d'air pour moteur a explosion* 

D 1 autres particularity et avantages de la 
presente invention apparaitront dans la description 
dfetaillee ci-apr&s. 

Aux dessins annexes, donn§s uniquement a titre 

d'exemples non limitatifs : 

- la figure 1 est une vue de dessus d'un corps 
creux suivant un mode de realisation prefere de 

1 ' invention ; 

- la figure 2 est une vue en elevation de cote 

du corps creux de la figure 1 ; 

- la figure 3 est une vue partielle agrandie en 
coupe selon III-III a la figure 1 ; 

- la figure 4 est une vue semblable k la figure 
3 selon IV- IV <k la figure 1 d'une variante de realisation 
de la presente invention ; 

- la figure 5 est une vue semblable a la figure 
3 schematisant un moule pour la mise en oeuvre de la 
seconde operation de moulage ; 

- la figure 6 est une vue semblable a la figure 
3 d'une autre variante de realisation de la presente 
invention. 
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Dans le mode de realisation represents aux 
figures 1 et 2, un collecteur d 1 admission d'air pour 
moteur a explosion est repere d'une maniSre generale par 
le numero de reference 1. Ce collecteur 1, destine dans 
5 cet exemple £ un moteur diesel (non reprSsente) , est prevu 
pour etre place au-dessus du cache-culbuteurs (non 
represente) de ce moteur. Un tel collecteur est soumis a 
des contraintes mecaniques, vibratoires, chimiques , 
tlxermiques . 

10 Le collecteur 1 est realise, d'une maniere 

connue, de la maniere suivante : 

- on realise , par moulage de mati&re plastique 

sous pression, au moins deux demi-coquilles 2, 3, pourvues 

chacune d'une bride d 1 assemblage 4, 5, et 
15 - on assemble ces demi-coquilles 2, 3 le long de 

leurs brides respectives 4, 5. 

Les demi-coquilles 2, 3 sont realisees par 

moulage de matiere plastique suivant les techniques de 

1' injection ou de la compression a chaud. 
20 La matiere plastique peut etre une matiSre 

thermoplastique, ou une matiere thermodurcissable , ou une 

autre matidre appropriee r par exemple de la bakelite. Elle 

peut etre chargee de fibres, par exemple de fibres de 

verre, et comporter une charge miner ale, par exemple du 
25 talc. La charge de fibres de verre peut §tre comprise 

entre 15 % et 50 %, ou depasser 50 %. 

L ' assemblage est realise par des techniques 

connues, par exemple par soudage par friction lineaire ou 

angulaire ou par ultra-sons, par soudage thermique par 
30 conduction ou induction, par collage, en particulier 

lorsque la matiere utilisee n'est pas soudable. 

Dans 1' exemple considere, la matiere plastique 

est du type thermoplastique, polyamide, PPS (polysulfure 

de phenylene) ou tous autres polymeres , chargee de fibres 
35 de verre : on sait que le polyamide, par exemple le nylon 

6-6, a de bonnes caracteristiques mecaniques, mais une 
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tenue mediocre a la temperature. Au contraire, le PPS a, 
par rapport au nylon, des caractSristiques mecaniques 
superieures et une excellente tenue thermique pour un prix 
super ieur. 

5 Comme represents aux figures , le collecteur 1 

comporte un trongon de tube central 6 d'arrivee d'air, 
destine a etre relie a un filtre d'air et, le cas echeant, 
k un compresseur (non representees) . Le trongon 6 debouche 
dans une tubulure transversale de repartition 7 d'ou 

10 partent quatre conduits courbes 8, 9, 10 , 11 destines k 
alimenter en air respectivement les quatre cylindres du 
moteur considers. 

La demi-coquille superieure 3 porte le trongon 
central 6. La demi-coquille inferieure 2 porte les 

15 trongons tubulaires 8a f 9a f 10a, 11a de raccordement des 
conduits 8 f 9, 10 f 11 vers 1 ' aval t ainsi que des 
entretoises de raidissement 12, 13, 14, situees 
respectivement entre les tronqions tubulaires 8a et 9a, 9a 
et 10a, 10a et 11a. 

20 Les entretoises 12, 13, 14 sont percees chacune 

d'un trou, respectivement 12a, 13a, 14a, permettant par 
exemple la fixation du collecteur 1 a un organe aval non 
represente . 

On a ainsi deux brides 4, 5 de formes 

25 relativement simples dans l'espace, et deux demi-cocjuilles 
2 , 3 de formes relativement complexes qui peuvent etre 
realisees facilement par moulage classique. 

Suivant 1 T invention, on a effectue, apres 
I'etape d* assemblage des demi-coquilles 2, 3, une seconde 

30 operation de moulage de matiere plastique sous pression 
sur le collecteur 1 assemble pour former un cordon de 
renforcement 15 recouvrant les deux brides 4, 5 assemblies 
le long d'une par tie au moins de la longueur de celles-ci. 

On voit ainsi que le cordon 15 comprend, dans 

35 l f exemple represente, les trongons 15a, 15b, 15c, 15d, 
15e, mis en place autour des trongons des brides 2, 3 
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situes respectivement a la peripherie de la tubulure 
transversale 7 et autour des extremites aval des conduits 
8, 9, 10, 11- 
On voit egalement aux figures que, dans la meme 
5 seconde operation de moulage, on a apporte une quantite 
supplementaire de matiere plastique en des endroits du 
collecteur 1 autres que les brides 4, 5 proprement dites 
pour renforcer ou completer le collecteur 1 : on a ainsi 
fixe sur la partie superieure de la tubulure 7 une patte 

10 d'accrochage 16 percee d'un trou 16a ; de meme, le cordon 
15 comporte, a l'une des extremites de la tubulure 7 , une 
saillie vers 1 ' exterieur 17 constituant une autre patte 
d'accrochage perc§e d'un trou 17a. 

Un autre exemple consisterait a venir rapporter 

15 dans un trou a venir au moulage l'arriv^e d'une 

canalisation, par exemple l'arrivee de la canalisation 
destinee au recyclage de gaz d ' echappement . 

On sait qu'il n'est pas facile de realiser en 
une unique operation de moulage une demi-coquille munie 

20 d'une patte telle que la patte 16 s 1 etendant dans la 
direction de l'epaisseur de ladite demi-coquille : en 
effet, une piece moulee est d'autant plus reguliere et 
homogene que son epaisseur est elle-meme reguliere et 
homogene ou ne varie que de fagon tres progressive. 

25 II est done tout-a-fait souhaitable de realiser 

au cours de la seconde operation de moulage tous les 
elements venant en saillie par rapport k la surface 
ext^rieure normale de la piece moulee r tels que pattes 
d'accrochage, supports, renforts divers sous forme de 

30 nervures ou de surepaisseurs , etc..., avec le cas echeant, 
mise en place d' inserts de formes et de natures 
quelconques traversant ou ne traversant pas la paroi de la 
piece moulee. 

La matiere plastique utilisee pour la seconde 

35 operation de moulage peut etre differente de la matiere 

plastique dans laquelle sont realisfees les demi-coquilles 
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2,3: elle peut etre differente en nature, ou differentes 
par ses caracteristiques mecaniques : elle peut alors §tre 
de mime nature et comporter une charge differente, par 
exemple un taux de fibres different. 
5 De fa(?on connue, on peut effectuer une operation 

de preparation des surfaces destinees & recevoir un nouvel 
apport de matiere plastique, avant de proc&der a la 
seconde operation de moulage sur lesdites surfaces. 

On peut ainsi preparer ces surfaces par action 

10 d'un solvant de la matiere moulee, ou d'un primaire : on 

ameliore ainsi 1 ' adherence du nouvel apport de matiere. Si 
on utilise pour la seconde operation de moulage une 
matiere plastique differente de celle dans laquelle sont 
realisees les demi-coquilles 2, 3, on choisit le primaire 

15 de fa<?on qu'il soit adapte aux deux matieres plastiques. 

On peut evidemment verifier l f 6tancheite du 
collecteur apres la premiere ou, de preference, la seconde 
operation de moulage. 

D'une maniere generale, un calcul de resistance 

20 de la structure permet de determiner, en fonction du 

cahier des charges defini pour la piece a realiser, la 
nature et 1'epaisseur de la matiere plastique a mettre en 
oeuvre dans la premiere operation de moulage, la 
localisation des apports de matiere plastique a mettre en 

25 oeuvre dans la seconde operation, la nature de cette 
matiere plastique et les dimensions de ces apports. 

Dans la realisation representee a la figure 3, 
chacune des brides 18, 19 est congue de fagon que son bord 
exterieur comporte un rebord 20, 21 en saillie 

30 sensiblement dans le sens s'eloignant de la surface 
d f assemblage de ladite bride avec 1 1 autre bride. 

On forme ainsi un cordon de renforcement 22 de 
section sensiblement en forme de C recouvrant les rebords 
en saillie 20, 21 et les brides 18, 19 jusqu'a la surface 

35 exterieure des demi-coquilles 2, 3. Le cordon 22 est ainsi 
solidement ancre sur les deux brides 18, 19. En outre, le 
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retrait de la matiere plastique du cordon 22 au 
refroidissement fait que ledit cordon 22 serre les deux 
brides 18, 19 l'une contre 1* autre, ce qui ameliore 
l'etancheite desdites brides. Le cordon 22 comporte une 
5 excroissance radiale 24 faisant office de patte 
d' accrochage. 

Dans la realisation de la figure 4, le cordon 23 
est moule d'une seule piece avec une nervure transversale 
piripherique 25 de la demi-coquille inferieure 2. La demi- 

10 coquille superieure 3 a regu un trongon de nervure 
transversale peripherique 26 sipare du cordon 23. 

Dans la realisation de la figure 5 , on a 
schematise autour des brides 18 et 19 un moule en deux 
parties 27 , 28 enserrant les rebords 20, 21 et s'appuyant, 

15 surtout pour des raisons d 1 etancheite , sur les meplats 
inclines 36, 37 des demi-coquilles 2 et 3. Un tel moule 
permet de realiser un cordon 29 en forme de C dont les 
extr£mites remplissent completement l'espace entre chacun 
des rebords 20, 21, et la surface extirieure de la demi- 

20 coquille 2, 3, correspondante. Le canal d 1 injection de 
matiere plastique est schematise en 30. 

Dans la realisation de la figure 6, et de fagon 
connue, la bride inferieure 31 comporte, sur sa face en 
regard de la bride superieure 32, une nervure 

25 longitudinale 33, tandis que la bride superieure 32 
comporte, sur sa face correspondante, une rainure 
conjuguee 34 adaptee a recevoir la nervure 33. Ces deux 
brides peuvent etre assemblies par soudage par vibrations 
dans la direction radiale schematisee par la double fleche 

30 35. On sait que de telles brides sont de nature a 

constituer un assemblage, par collage ou par soudage, 
presentant de meilleurs caracteristiques d'etancheite et 
de resistance mecanique que l 1 assemblage de brides plates 
ordinaires . 

35 On a ainsi decrit un corps creux de formes 

compliquees, a savoir un collecteur d 1 admission d'air, qui 
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peut etre realise tres facilement a partir de deux demi- 
coquilles moulees en matiere plastique et assemblees le 
long de leurs brides respectives . La zone d* assemblage , 
qui constitue une zone de moindre resistance de ce corps 
5 creux r est renforcee par moulage d'un cordon de 

renforcement qui peut etre calcule pour que cette zone 
d 1 assemblage presente une resistance mecanique equivalente 
a celle du reste du corps creux. On peut realiser, dans la 
seconde operation de moulage, tous autres elements servant 

10 de renforts, de pattes de fixation, de surfaces d'appui, 
etc... permettant aussi bien la fixation du corps creux 
sur un support que la fixation d 1 autre elements sur ledit 
corps creux. 

On peut ainsi concevoir le collecteur 

15 d' admission d'air decrit ci-dessus comme un sous-ensemble 
complet muni d' elements permettant a la fois sa fixation 
sur le moteur et la fixation ou 1 ' appui d' autres elements 
sur le collecteur. 

La Demanderesse a calcule les elements de 

20 comparaison suivants pour un m§me collecteur d' admission 
d'air : 

- un collecteur fabrique par injection de 
matiere plastique avec noyau soluble ou fusible a un prix 
de revient P et peut supporter une pression d'eclatement 

25 F ; 

- le meme collecteur fabrique par injection de 
deux demi-coquilles assemblees par soudure le long de 
leurs brides respectives a un prix de revient de 1 1 ordre 
de P/2 et peut supporter une pression d'eclatement de 

30 1' ordre de F/3, ce qui est insuffisant par rapport aux - 
cahiers des charges de nombreux constructeurs ; 

- le meme collecteur, fabriqu& selon le proced6 
de la presente invention, a un prix de revient de 1 ' ordre 
de 6P/10 et peut supporter une pression d'eclatement de 

35 1 ' ordre de F r ce qui est suffisant pour lesdits cahiers 
des charges . 
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Bien entendu, 1 ' invention n'est pas limitee aux 
modes de realisation que I'on vient de ddcrire, et on peut 
apporter a ceux-ci de nombreux changements et 
modifications sans sortir du domaine de l f invention. 

Ainsi, un corps creux peut etre realise par 
assemblage de plus de deux parties moulees. La forme des 
brides peut §tre quelconque, et le choix des materiaux 
peut etre adapte a volonte aux conditions d 1 utilisation 
prevues pour le corps creux considere. 

On peut egalement incorporer auxdits corps 
creux, dans l'une quelconque des e tapes de moulage, un 
insert prefabrique de nature et de forme quelconques 
adaptees aux conditions d 1 utilisation et aux fonctions 
prevues pour ledit corps creux. 

On peut de meme realiser d'autres corps creux de 
formes compliquees soumis a des contraintes mecaniques , 
chimiques, thermiques f vibratoires , en particulier 
d'autres corps creux destines a etre loges sous le capot 
du moteur d'un vehicule automobile, par exemple des boites 
de d§gazage r ces corps creux etant con<?us comme des sous- 
ensembles complets . 
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RE VEND I C ATI ON S 

1. Precede pour fabriquer un corps creui: (1) en 
matiere plastique destine a avoir une resistance mecanique 
predetermines, ce procede coraportant les etapes qui 
consistent k realiser, par moulage de matiere plastique 
sous pression, au moins deux demi-coquilles (2, 3) 
pourvues chacune d'une bride d* assemblage (4, 5 ; 18 , 19 ; 
31 f 32) , et k assembler ces demi-coquilles (2 , 3) le long 
de leurs brides respectives (4, 5 ; 18, 19 ; 31, 32), 
caracterisi en ce qu'il comporte en outre, apres 1 ' etape 
d 1 assemblage, une etape consistant k effectuer une seconde 
operation de moulage de matiere plastique sous pression 
sur le corps creux (1) assemble pour former un cordon de 
renforcement (15, 22, 23, 29) recouvrant les deux brides 
assemblies (4, 5 ; 18, 19 ; 31, 32) le long d'une partie 
au moins de la longueur de celles-ci. 

2. Procede conforme a la revendication 1, 
caracterise en ce que, dans la seconde operation de 
moulage, on apporte une quantity suppl£mentaire de matiere 
plastique en des endroits du corps creux (1) autres que 
les brides proprement dites (4, 5 ; 18, 19 ; 31, 32) pour 
renforcer ou completer ledit corps creux (1) . 

3* Proced6 conforme k I'une des revendications 1 
ou 2, caracterise en ce que 1 1 on assemble les deux demi- 
coquilles (2, 3) par collage ou soudage de leurs brides 
respectives (4, 5 ; 18, 19 ; 32, 33) I 1 une contre 1' autre* 

4. Procede conforme a 1'une des revendications 1 
a 3, caracterise en ce que l'on forme chaque bride (18, 
19) de fagon que son bord exterieur comporte un rebord 
(20, 21) en saillie sensiblement dans le sens s ' eloignant 
de la surface d' assemblage de ladite bride avec 1' autre 
bride. 

5. Procede conforme a la revendication 4, 
caracterise en ce que l'on forme un cordon de renforcement 
(22, 23, 29) de section sensiblement en forme de C 
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recouvrant les rebords en saillie (20, 21) des deux brides 
(18, 19). 

6. Procede conforme a l'une des revendi cations 1 
a 5, caracterise en ce qu'on utilise pour la seconde 
operation de moulage une matiere plastique differente de 
la matiere plastique dans laquelle sont realisees les 
demi-coquilles (2, 3). 

7. Procede conforme a l'une quelconque des 
revendications 1 a 6, caracterise en ce que l'on effectue 
une operation de preparation des surfaces destinees a 
recevoir un nouvel apport de matiere plastique avant de 
proceder a la seconde operation de moulage sur lesdites 
surfaces . 

8. Corps creux (1) en matiere plastique, 
caracterise en ce qu'il est realise par mise en oeuvre du 
procede conforme a l'une des revendications 1 a 7. 

9. Corps creux conforme a la revendication 8, 
caracterise en ce que ce corps creux est un collecteur (1) 
d' admission d* air pour moteur a explosion. 
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